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@ Tdte d'extrusion d'6lements profiles en matldre synthfctique ayant des bandes color6es. 



@ La tete d'extrusion (10) selon I'invention comporte un 
orifice d'admisslon (12) et des conduits de distribution 
pour une matiere synthetique de base (22) destinee a for- 
mer une couche Interieure (2) qui constrtue la majeure par- 
tie de la section extrudee. La tete comporte en outre au 
molns deux autres orifices d'admission (13, 14) raccordes a 
des extrudeuses auxillaires dSbitant des matieres syntheti- 
ques colorees. Des conduits de distribution (25, 26, 31, 32) 
repartlssent ces matieres sous forme de bandes colorees 
Jointfves autour de la matiere de base pour former une 
couche exterieure (3). La matiere de base peut etre coloree 
ou non et presenter des caracteristiques dielectriques opti- 
males. 
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Description 



La presente invention conceme una tete d'extru- 
sion d'elements profits en mature synthetique 
ayant des bandes colorees, comportant une filiere 
de sortie definissant le profil de Tenement, un poin- 
gon dispose coaxiaJement en amont de cette filiere, 
au moins deux orifices d'admission de matieres syn- 
thetiques respectives foumies sous pression par 
des sources distinctes, et des moyens de distribu- 
tion disposes entre les orifices d'admission et le 
polncon pour repartir les matieres synth&iques sur 
lepourtourdu poingon. 

Pour obtenir des elements extrudes ayant des 
bandes colorees ^identification, done au moins 
deux couleurs differentes sur leur surface exte- 
rieure, par exemple pour realiser une gaine isolante 
d'un fii ou cable electrique, il est connu d'extruder 
simultanement une matiere isolante de base, ayant 
une premiere couleur et entourant completement le 
conducteur, au moyen d'une extrudeuse principale, 
et une matiere synthetique ayant une couleur diffe- 
rente de la matiere de base, par une extrudeuse 
auxiliaire et des conduits distincts dans la tete d'ex- 
trusion. On forme ainsi des bandes de la seconds 
couleur qui sont incrustees dans la surface de la 
matiere de base. Cependant, ceci necessite d'utili- 
ser une matiere de base qui est coloree pour que les 
bandes superficielles soient bien apparentes par 
oontraste des couleurs. II en resulte divers incon- 
venients. Tout d'abord la matiere coloree est relati- 
vement chere par rapport a une matiere de couleur 
naturelle. Chaque fois que Ton veut fabriquer un 
produit presentant d'autres couleurs, H faut purger 
et nettoyer toute ('installation. D'autre part, les ma- 
tieres coforantes ont en general pour effet de modi- 
fier les caractEristiques dielectriques de la matiere, 
ce qui est genant dans le cas des gaines isolantes 
des conducteurs electriques. 

Lldee de base de I'invention consists k eviter 
ces inconvenients en utilisant une matiere de base 
qui n'est pas coloree et en extrudant simultanement, 
autour de cette matiere de base, des bandes super- 
ficielles en au moins deux matieres synthetiques co- 
lonies differemment Tune de I'autre, pour recouvrir 
la matiere de base. 

Plus particulierement, la presente invention four- 
nlt une tete d'extrusion du type indique plus haut, ca- 
racterisee en ce que les orifices d'admission com- 
prennent au moins un orifice d'admission d'une ma- 
tiere de base et au moins deux orifices d'admission 
de matieres colorees, et en ce que les moyens de 
distribution des matieres colorees component un or- 
gans de distribution ayant une forme tubulaire, une 
surface exterieure pourvue au moins cfune cavfte 
respective pour I'entree de chaque matiere synthe- 
tique coloree, une surface interieure pourvue d'une 
sine cforifices de sortie repartis sur le pourtour de 
cette surface, et des conduits de distribution reliant 
les cavites d'entree aux orifices de sortie de manie- 
re que des orifices de sortie adjacents soient relies 
a. des cavites d'entree differentes. 

La presente invention et ses avantages seront 
mieux compris k Paide de la description sulvante 



d'un exemple de realisation, en reference aux des- 
sins annexes, dans lesquels: 

La fig. 1 est une vue schematique en coupe axiale 
5 cfune tete d'extrusion selon rinvention, la coupe 
&ant fake suivant les lignes W des fig. 3 et 4, 

la fig. 2 est une vue edatee montrant en perspec- 
tive deux des pieces de cette tete, k savoir une car- 
touche de distribution et une douille de repartition, 
10 la fig. 3 est une vue schematique en coupe trans- 
versale partielle suivant la llgne Ill-Ill de la fig. 1 , 

la fig. 4 est une vue schematique en coupe trans- 
versale partielle suivant la ligne IV— (V de la fig. 1, 
et les fig. 5 k 7 represented en coupe transversale 
15 differents elements pouvant etre extrudes au 
moyen d'une tete de ce genre. 

L'exemple de realisation lllustre par les figures 
conceme la fabrication d'un conducteur Electrique 

20 par extrusion d'une gaine isolante autour d'un fii me- 
tallique 1 . Cette gaine isolante comprend une premie- 
re couche 2 qui errtoure completement le fii 1 et qui 
est faite d'une matiere synthetique appelee ici matie- 
re de base. Cette couche represente la majeure 

25 partie de I'epaisseur et de la section transversale 
de la gaine. Sur cette premiere couche, la gaine 
comprend k I'exteneur une seconde couche formee 
de plusieurs bandes longitudinales colorees, les 
couleurs etant disposees en altemance. Dans 

30 l'exemple illustre ici, il est prevu quatre bandes 3 de 
couleur jaune qui sont disposees symetriquement 
sur le pourtour de la gaine et entre lesquelles sont 
intercalees quatre bandes 4 de couleur verte, pour 
former un conducteur signale par le code conven- 

35 tionnel jaune/vert. De cette maniere, la matiere de 
base peut §tre entierement recouverte par des ban- 
des colorees 3 et 4 qui sont contigues comme le 
montrent les fig. 5 et 6 et sa couleur peut etre quel- 
conque. En particulier, on peut utiliser une matiere 

40 de base dont la composition est optimale au point de 
vue de ses caracteristiques dielectriques et/ou me- 
caniques, sans adjonction de matiere colorante. 
Comme cette matiere de base non coloree coOte 
moins cher qu'une matiere coloree et constitue la 

45 majeure partie du volume de la gaine, il en results 
une sensible diminution du coQt global des matieres 
entrant dans la fabrication du conducteur. De plus, 
dans le cas decrit ici cfune gaine dlsolation Electri- 
que, le gain realise sur les proprietes desolation 

50 permet une legere reduction du diametre de la gaine, 
e'est-^-dire un gain sur le poids, le volume et le coOt 
du produit fini. Toutefois, II est bien entendu que la 
presente invention conceme aussi les cas ou i'on 
desire utiliser une matiere de base coloree. 

55 La tete d'extrusion illustree schemattquement par 
les fig. 1 a. 4 et designee globalement par (a referen- 
ce 10 comporte essentiellement un corps 11 pourvu 
de trois orifices d'admission 12, 13 et 14, une car- 
touche de distribution 15 morrtee k UntErieur du 

60 corps 1 1 , une douille de repartition 1 6 pourvue cfune 
filiere 17 et montee coaxiaJement dans la cartouche 
15, et un poingon central 18 qui est egaiement morrte 
coaxiaJement dans la cartouche 15 et qui est pourvu 
d'un passage central pour le fii 1 , de maniere k ser- 

65 vir de guide-fil. La filiere 17 et le poincon 18 peuvent 
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etre construrts de diverses manures et ne sont pas 
d§crits id en detail. En particulier, la filiere 17 peut 
etre formee directement dans la douille 16, ou etre 
constitute par une piece rapportee dans cette 
douille. Les pieces 15 ^ 18 sont maintenues dans le 
corps 1 1 de manure connue, k Paide de plaques fron- 
ta!es19et20. 

Les orifices d'admisslon 12, 13 et 14 sont disposes 
radialement dans le cas present L'orifice 12 se trou- 
ve dans la partie arridre de la tete 10 et II est raocor- 
d6 k une extrudeuse principale fournissant un debit 
relativement grand de matiere synthetique non colo- 
re 22. Ce flux de mature est reparti de maniere 
ciassique sur tout le pourtour du poincon 18 grace k 
des conduits approprtes am6nag6s dans la cartou- 
che de distribution 15, pour s'6couler ensuite de ma- 
nure convergente sur la surface anterieure coni- 
que 18a du poincon, puis enrober compietemerrt le fil 
1. Les orifices d'adrnission 13 et 14 se trouvent dans 
la partie avant de la tete 10 et lis sont creates axiale- 
ment Tun par rapport k Tautre. Comme le montrent 
les fig. 3 et 4, its sont egalement deca!6s angulaire- 
ment de 45°, pour une raison qui apparaltra plus 
loin. L'orifice 13 est raccorde k une extrudeuse auxi- 
iiaire fournissant un debit relativement faible de ma- 
tiere synthetique colore 23, par exemple jaune, et 
de meme l'orifice 14 est raccorde k une extrudeuse 
auxiliaire similaire d6bitant de la matters coloree 24, 
par exemple verte. La cartouche de distribution 15 
est pourvue de conduits de distribution respectifs 
pour diviser ces deux flux de matieres color6es 
d'une maniere symetrique par rapport k I'axe longitu- 
dinal de la t§te 10 et du fil 1 , tandis que la douille de 
repartition 16 comporte des canaux de repartition 
destines k repartir autour de la matiere de base 22 
I'ensemble de ces flux divis^s. 

Les conduits de distribution des matieres colo- 
r&es 23 et 24 apparaissent sur les fig. 1 k 4 et ils 
comprennent les elements suivants, parmi lesquels 
les elements similaires portent les m§mes numeros 
de reference mais sont affectes de la lette b pour 
les conduits destines k la matiere jaune 23, et de la 
lettre c pour les conduits destines k la matiere verte 
24. Deux cavit6s respectives d'entree 25 sont m6- 
nagees dans la surface exterieure de la cartouche 
de distribution 15, en face des orifices d'adrnission 
13, 14. Chacune des cavites 25 est relive k quatre 
aiesages respectifs obliques 26 traversant la 
douille 15, au moyen d'un r§seau de rainures 27 dis- 
pos£es symetriquement par rapport k la cavite 25 et 
pr6sentant des bifurcations 28 situ6es de preferen- 
ce k egale distance des aiesages 26 qui leur corres- 
pondent Sur une surface irrterieure cylindrique 29 
de la douille 15, les aiesages 26 d6bouchent dans le 
cas present par hurt orifices de sortie 30 qui sont 
rSgulidrement r6partis sur un cercle, e'est-^-dire 
se trouvent dans un meme plan radial et sont espa- 
c6s angulairement de 45°, les orifices 30b pr6vus 
pour une couleur 6tant alternes avec les orifices 
30c prdvus pour I'autre couleur. Par contra, les ori- 
fices d'entree des aiesages 26b et 26c peuvent se 
trouver dans des plans radiaux differents, les a!6- 
sages etartt alors obliques par rapport k I'axe longi- 
tudinal comme on le volt sur la fig. 1. La disposition 
symetrique de chacun des r£seaux de distribution 



permet evidemment cPassurer un d6bit de mattere 
egal k chaque orifice de sortie 30. La realisation de 
ces r6seaux symetrlques au moyen des rainures 27 
et des aiesages 26 constitue une construction parti- 

5 culi6rement simple et peu co&teuse, tout en permet- 
tant un fonctionnement sOr et un nettoyage ais6. De 
plus, leur disposition imbriquee leur permet cfoccu- 
per une faible longueur de la cartouche 15. Les deux 
reseaux ont des caract6ristiques (fecoulement iden- 

10 tiques, ce qui permet d'obtenir alsement aux orifices 
de sortie 30 des debits qui sont egaux pour les deux 
coufeurs. Grice au decaJage angulaire entre les ori- 
fices d'admission 23 et 24, chaque r6seau de rainu- 
res 27 a une forme symetrique et les extrudeuses 

15 auxiliaires peuvent etre raccordees commodement k 
la tete 10. 

La douille de repartition 16 a une forme generate 
cylindrique et sa face arriere preserrte, dans cet 
exemple, une cavite conique plac6e en regard de la 

20 pointe conique 18a du poincon. Sur sa surface peri- 
pherique sont pr6vus hurt canaux de repartition 31 
qui sont identiques et r^partis symetriquement 
autour de la douille. Les extremites anterieures des 
canaux 31 se trouvent en regard des orifices de 

25 sortie 30b, 30c, tandis que leurs sorties sont 6va- 
sees et contigues le long du bord arriere de la 
douille, de maniere que les deux flux de matieres co- 
lorees 23 et 24 torment une veine continue 32 (fig. 
1) injectee par I'exterieur dans le passage de la ma- 

30 ttere de base 22 pour former autour de cette matie- 
re une seconde couche continue. Avec cette cons- 
truction, si les debits respectifs des matieres colo- 
rees 23 et 24 sont egaux, on obtient la section 
illustree par la fig. 5, dans laquelle les bandes colo- 

35 r6es 3 et 4 ont toutes la meme largeur. Si par exem- 
ple on augmente le debit de la matiere jaune 23, les 
bandes jaunes 3 seront plus larges que les bandes 
vertes 4. Une autre possibility d'obtenir des ban- 
des plus ou moins larges est donnee par Putilisation 

40 d'une douille avec des evasements differents. Si 
Ton utilise une douille semblable k la douille 16, mais 
avec des canaux de repartition dont les sorties ne 
sont pas contigu§s, on obtiendra la section Illustree 
par la fig. 7, dans laquelle les bandes jaunes 3 et 

45 vertes 4 ne sont pas jointives, mais siparees par 
des bandes 33 formees par la matiere de base 2 ap- 
paraissant k la surface. II sufflt done d'utiliser une 
matiere de base coloree, avec la m§me tete cTextru- 
sion 10, pour produire un 6I6ment profile dont la sur- 

50 face comporte des bandes de trois couleurs diffe- 
rentes. 

Uinvention n'est pas limit6e k I'exemple de realisa- 
tion decrit ci-dessus, mais peut faire I'objet de multi- 
ples variantes en ce qui conceme aussi bien la 

55 construction que les diverses utilisations pour la fa- 
brication de toutes sortes d'eiements. II est bien en- 
tendu que Ton peut extruder plus de deux matieres 
colorees en plus de la matiere de base, gr&ce k des 
conduits de distribution appropries. On peut egale- 

60 merit produire des bandes heiicoTdales ou un ele- 
ment de forme heiicoTdale, en montant la cartouche 
de distribution 15 d'une maniere rotative dans le 
corps de la tete d'extrusion, par exemple au moyen 
rfune douille intermediaire du type decrit dans la pu- 

65 blication WO 86/07562. La rotation peut etre conti- 
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nue pour former des bandes helicoTdales a pas 
constant, ou etre oscillante pour former des bandes 
a pas altem6, comme il est connu de proceder pour 
('extrusion des joncs rainures pour porter des fi- 
bres optiques. Une application particuliere d'une te- 
te d'extrusion selon (Invention est la fabrication de 
tubes ou de profiles en matiere synthetique ayant 
des bandes long'rtudinales colonies. 

Une autre application interessante est ('extrusion 
de gaines protectrices autour de fibres optiques ou 
de cables optiques. On pent ainsi realiser en une 
seule operation une gaine dont ia couche interieure 
a des proprieies optiques optimales, tandis que la 
couche exterieure presente des marques colorees 
offrant une large gamme de codes. 

Revendications 

1. Tete d'extnosion ^elements profiles en matiere 
synthetique ayant des bandes colorees, . compor- 
tant: 

- une filiere de sortie definissant le profil de Tene- 
ment, 

- un poingon dispos§ coaxiaiement en amont de cet- 
te filiere, 

- au moins deux orifices d'admlssion de matieres 
syntheHques respectives fournies sous pression 
par des sources distinctes, 

- et des moyens de distribution disposes entre les 
orifices d'admlssion et le poingon pour repartir les 
matieres synthdtiques sur le pourtour du poingon, 
caracterisee en ce que 

- les orifices d'admission comprennent au moins un 
orifice d'admission (12) d'une matiere de base et au 
moins deux orifices d'admission (13, 14) de matieres 
colorees, 

- les moyens de distribution des matieres colorees 
comportent un organs de distribution (15) ayant une 
forme tubulaire, une surface exterieure pourvue 
d'au moins une cavite respective (25b, 25c) pour 
('entree de chaque matiere synthetique coloree (23, 
24), une surface interieure pourvue d'une serie 
d'orifices de sortie (30b, 30c) repartis sur le pour- 
tour de cette surface, et des conduits de distribu- 
tion (26, 27) reliant les cavites d'entree aux orifices 
de sortie de maniere que des orifices de sortie adja- 
cents soient relies a des cavites d'entree differen- 
tes. 

2. Tete d'extrusion selon la revendication 1, ca- 
racterisee en ce que lesdrts conduits de distribution 
comprennent des alesages (26b, 26c) traversant 
I'organe de distribution et formant lesdits orifices 
de sortie, et des rainures (27b, 27c) menagees dans 
la surface exterieure de cet organe pour relier les 
cavites d'entree (25b, 25c) aux alesages respec- 
tifs, et en ce que lesdites rainures comportent des 
bifurcations (28b, 28c). 

3. Tete d'extrusion selon la revendication 2, ca- 
racterisee en ce que les longueurs des rainures en- 
tre une bifurcation (28b, 28c) et chacun des alesa- 
ges (26b, 26c) relies a cette bifurcation sont egales. 

4. Tete d'extrusion selon ia revendication 1, ca- 
racterisee en ce que la surface interieure de Porga- 
ne de distribution est une surface de revolution (29) 
et les orifices de sortie respectifs (30b, 30c) desti- 



nes a Tune des matieres colorees sont repartis sen- 
siblement dans un plan radial. 

5. Tete d'extrusion selon la revendication 4, ca- 
racterisee en ce que tous les orifices de sortie 

5 (30b, 30c) des matieres colorees sont repartis sen- 
siblementdans un meme plan radial. 

6. Tete d'extrusion selon ("une des revendications 
2 et 5, caracterisee en ce que la surface exterieure 
de ('organe de distribution est une surface de revo- 

10 lution, en ce que (es cavites d'entree (25b, 25c) de 
matieres de deux couleurs dffferentes sont deca- 
lees a la fois axialement et angulairement I'une par 
rapport a I'autre, et en ce que les orifices d'entree 
des alesages respectifs (26b, 26c) correspondant 

15 a chacune de ces couleurs sont groupes dans deux 
plans radiaux respectifs s'rtues entre les deux cavi- 
tes d'entree, ces deux plans radiaux etant districts 
ou confondus. 

7. Tete d'extrusion selon la revendication 4, ca- 
20 racterisee en ce qu'elle comporte une douille de re- 
partition (16) (ogee dans ('organe de distribution (15) 
et pourvue, sur sa surface exterieure, cfun canal 
respectif (31) en regard de chacun desdits orifices 
de sortie, et en ce que les sorties de ces canaux de 

25 repartition sont reparties sur le pourtour d'un pas- 
sage annulaire de la matiere de base autour du poin- 
gon (18). 

8. Tete d'extrusion selon (a revendication 7, ca- 
racterisee en ce que lesdites sorties des canaux de 

30 repartition (31) sont contigues, de maniere a former 
une couche continue de matieres colorees autour 
de la matiere de base dans ia zone de poingon. 

9. Tete d'extrusion selon la revendication 7 ou 8, 
caracterisee en ce que la filiere de sortie (17) est in- 

35 corporee a la douille de repartition. 

10. Tete d'extrusion selon la revendication 1, ca- 
racterisee en ce que ledit organe de distribution (15) 
est rotatif autour de son axe longitudinal. 

40 
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FIG. 7 



